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ABSTRAK: Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui 
pengaruh debit media pendingin terhadap kekasaran pada proses 
pembubutan baja ST 60  dan untuk mengetahui debit media pendingin 
yang dapat menghasilkan tingkat kekasaran terendah. Analisis data 
dilakukan dengan menggunakan anava satu arah dengan uji asumsi 
klasik yang dilakukan yaitu uji normalitas dengan metode Lilliefors 
dan uji homogenitas dengan metode Bartlett. Dari hasil uji asumsi 
klasik denggan menggunakan uji normalitas diperoleh hasil           
Lhitung < Ltabel (Lhitung = 0,103, Ltabel = 0,2) dan uji homogenitas 




hitung = 2,43331242, X
2
tabel = 11,1 ). 
Hasil ini menunjukkan sampel berasal dari populasi yang berdistribusi 
normal dan homogen sehingga dapat dilakukan uji anava satu arah. 
Hasil analisis uji anava satu arah menunjukkan adanya pengaruh debit 
media pendingin terhadap kekasaran baja ST 60 hasil pembubutan 
yang ditandai dengan nilai Fhitung >Ftabel (Fhitung = 48.24059 sedangkan 
Ftabel = 3,68). Jadi hipotesis yang diterima adalah adanya pengaruh 
debit media pendingin terhadap kekasaran permukaan. Nilai kekasaran 
terendah adalah 4,6233333 μm yaitu pada pembubutan dengan debit 
media pendingin 60 mL/detik. 
 
Kata kunci: debit media pendingin, nilai kekasaran, pembubutan, baja 
ST 60. 
 
Salah satu kualitas hasil permesinan adalah tingkat kekasaran. Tingkat 
kekasaran hasil pengerjaan permesinan menjadi suatu tuntutan yang harus diperhatikan. 
Hal ini dikarenakan tingkat kekasaran permukaan memiliki pengaruh terhadap  kualitas 
produk. Semakin halus permukaannya, semakin baik pula kualitasnya. Hasil kekasaran 
permukaan bergantung kepada parameter pemesinan, antara lain kecepatan spindle, 
kecepatan pemakanan, kedalaman pemakanan, karakteristik pahat, bahan yang dipotong 
dan pendinginan. 
Pendinginan pada proses permesinan dilakukan dengan penggunaan media 
pendingin. Media pendingin digunakan untuk memperpanjang umur pahat, mengurangi 
deformasi benda kerja karena panas, meningkatkan kualitas permukaan hasil 




permesinan dan membersihkan beram dari permukaan potong. Media pendingin yang 
dapat digunakan dikategorikan menjadi empat jenis yaitu minyak murni, soluble oil, 
cairan semi sintetis dan cairan sintetis (Rahdiyanta: 2010).  
Penelitian tentang pengaruh jenis media pendingin dan parameter pemotongan 
terhadap kekasaran permukaan dan gaya dorong telah dilakukan oleh Pancarana (2013). 
Penelitian tentang analisis kekasaran permukaan benda kerja hasil proses permesinan 
pada baja ST 42 akibat variasi debit media pendingin juga telah dilakukan oleh 
Ferydyanto (2012).  Selain itu, penelitian tentang pengaruh gerak pemakanan dan media 
pendingin terhadap kekasaran permukaan logam hasil permesinan pada material baja 
HQ 760 juga telah dilakukan oleh Prasetya (2010).  
 
KAJIAN PUSTAKA 
Mesin bubut termasuk salah satu jenis mesin perkakas. Prinsip kerja pada 
proses turning atau lebih dikenal dengan proses bubut yaitu proses penghilangan bagian 
dari benda kerja untuk memperoleh bentuk tertentu. Pada proses ini benda kerja akan 
diputar/rotasi dengan kecepatan tertentu bersamaan dengan dilakukannya proses 
pemakanan oleh pahat yang digerakkan secara translasi sejajar dengan sumbu putar dari 
benda kerja. Gerakan putar dari benda kerja disebut gerak potong relatif dan gerakkan 
translasi dari pahat disebut gerak umpan (feeding). 
Pahat merupakan alat potong (cutting tool) yang berpertan penting dalam 
industri manufaktur terutama pada proses pembuatan suatu komponen perkakas atau 
mesin. Sebagai alat potong, bahan pahat harus lebih unggul daripada bahan benda kerja 
yang dipotong. Keunggulan tersebut dapat dicapai karena pahat dibuat dengan 
memperhatikan berbagai sifat mata pahat yaitu sifat kekerasan, keuletan, ketahanan 
beban thermal, sifat adhesi yang rendah dan daya larut elemen/komponen material pahat 
yang rendah. Salah satu diantara bahan pahat yang banyak digunakan adalah baja 
kecepatan tinggi (HSS). Keunggulan mata pahat HSS dibandingkan dengan bahan pahat 
yang lain adalah karena sifat keuletannya relatif baik dan apabila telah aus pahat mata 
pahat HSS masih dapat diasah sehingga daya potongnya tajam kembali. 
Media pendingin digunakan untuk pada pemotongan logam atau proses 
permesinan. Media pendingin memiliki fungsi utama dan fungsi tambahan (fungsi 
kedua). Fungsi utama yaitu fungsi yang dikehendaki oleh perencana proses permesinan 




dan operator mesin perkakas. Media pendingin yang digunakan dapat dikategorikan 
dalam empat jenis, yaitu: minyak murni (Straight Oils), cairan sintetis (synthetic fluids), 
soluble oil dan cairan semi sintetis (semisynthetic fluids) 
Beberapa parameter yang digunakan dalam mesin bubut konvensional adalah 
Putaran Spindel dan Kecepatan Pemakanan. Kecepatan spindle selalu dihubungkan 
dengan sumbu utama (spindle) dan benda kerja. Kecepatan putar dinotasikan sebagai 
putaran per menit (rotations per minute, rpm). Akan tetapi yang diutamakan dalam 
proses bubut adalah kecepatan potong (cutting speed, v) atau kecepatan benda kerja 
yang dilalui oleh pahat/ keliling benda kerja. Menurut Syamsir (1989) dalam Zubaidi 
(2012) kualitas permukaan potong tergantung pada kondisi pemotongan, misalnya 
kecepatan potong rendah dengan feed dan depth of cut yang besar akan menghasilkan 
permukaan kasar (roughing) sebaliknya kecepatan potong tinggi dengan feed dan depth 
of cut kecil menghasilkan permukaan yang halus.  
Sato dan Hartanto (2008) menyatakan terdapat tiga macam kekasaran 
permukaan dan nilai-nilai numeriknya sesuai dengan ISO/R 468-1966, yaitu: 
penyimpangan rata-rata aritmetik dari garis rata-rata profil, ketidakrataan ketinggian 
sepuluh titik Rz, ketidakrataan ketingggian maksimum Rmax. 
 
METODE PENELITIAN 
Penelitian ini merupakan penelitian eksperimental laboratorium yang bertujuan 
untuk mengetahui pengaruh variabel tertentu terhadap variabel lain dalam suatu kondisi 
yang terkontrol secara ketat. Objek dalam penelitian ini adalah baja ST 60 dengan 
ukuran diameter 22 mm dengan panjang 100 mm. Penelitian ini dilakukan di 
Laboratoriun Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Malang pada Oktober hingga 
November 2014. Pengumpulan data dilakukan berdasarkan hasil pembubutan dengan 
variasi debit media pendingin yang dinyatakan dalam nilai kekasaran rata-rata 
aritmatika (Ra). Media pendingin yang digunakan dalam penelitian ini adalah dromus. 
Adapun variasi debit media pendingin (dromus) yang digunakan dalam penelitian ini 
adalah 20 ml/detik, 40 ml/detik dan 60 ml/detik 
Analisis data didasarkan pada hasil pembubutan yang dinyatakan dalam 
kekasaran rata-rata aritmetik (Ra) yang dilakukan dengan uji analisis varian satu arah. 
Uji persyaratan analisis (uji asumsi klasik) yang dilakukan adalah uji normalitas dan uji 




homogenitas. Uji normalitas dilakukan dengan metode Liliefors dan uji homogenitas 
dengan metode Bartlett.  
Hasil dari uji asumsi klasik selanjutnya akan menentukan jenis teknik analisis 
parametrik yang dilakukan. Pada penelitian ini, teknik analisis parametrik yang 
digunakan adalah analisis varian satu arah (anava one way). Hasil analisis akan dapat 
menunjukkan pengaruh debit media pedingin terhadap kekasaran Baja ST 60. 
 
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
Penelitian ini merupakan penelitian eksperimen dengan menggunakan variasi 
debit media pendingin. Hasil penelitian pengaruh variasi debit media pendingin 
terhadap nilai kekasaran baja ST 60 tertera dalam Tabel 4.1 
Tabel 4.1 Nilai Kekasaran Baja ST 60 setelah Pembubutan dengan Variasi Debit Media Pendingin 
data ke 
Debit (mL/detik) 
20 40 60 
1 6.83 μm 5.36 μm 3.92 μm 
2 6.86 μm 5.61 μm 4.11 μm 
3 6.86 μm 5.81 μm 4.7 μm 
4 7.04 μm 5.86 μm 4.72 μm 
5 7.32 μm 6.04 μm  5.11 μm 
6 8.19 μm 6.06 μm 5.18 μm 
Jumlah 43.1 μm 34.74 μm 27.74 μm 




Uji normalitas bertujuan untuk mengetahui apakah data pada variabel-variabel 
penelitian berasal dari populasi yang berdistribusi normal atau tidak (Siregar, 
2012:167). Bila data berdistribusi normal maka dapat digunakan uji statistik berjenis 
parametrik. Sedangkan bila data tidak berdistribusi normal maka digunakan uji statistik 
nonparametrik. Uji normalitas yang digunakan dalam penelitian ini adalah uji 
normalitas Lilliefors. Hasil uji normalitas dengan metode Lilliefors tercantum dalam 
Tabel 4.2 
 




Tabel 4.2 Hasil Uji Normalitas dengan Metode Lilliefors 
Lhitung 0.103 
Ltabel 0,2 
Kesimpulan :karena L hitung < L tabel maka Ho diterima 
 
Karena Lhitung dari perlakuan tidak berada pada daerah kritik atau lebih kecil 
dari Ltabel maka Ho diterima. Jadi data hasil pengukuran terhadap kekasaran permukaan 
logam hasil pembubutan pada material baja ST 60 dalam penelitian ini secara 
keseluruhan berasal dari populasi yang berdistribusi normal.  
 
Uji Homogenitas 
Pengujian homogenitas bertujuan untuk mengetahui apakah objek (tiga sampel 
atau lebih) yang diteliti mempunyai varian yang sama (Siregar, 2012:167). Bila objek 
yang diteliti tidak mempunyai varian yang sama, maka uji anava tidak dapat 
diberlakukan. Uji homogenitas dalam penelitian ini dilakukan dengan metode Bartlett 
(statistik chi-kuadrat). Hasil uji homogenitas dengan metode Bartlett (statistic chi-
kuadrat) tercantum dalam Tabel 4.3. 
Tabel 4.3 Hasil Uji Homegenitas dengan Metode Bartlett 
X2 hitung 2.43331242 
X2 tabel (dk = 5) 11.1 
Kesimpulan: Ho diterima 
 
Karena X2hitung dari perlakuan lebih kecil dari X
2
tabel maka Ho diterima. Jadi 
data hasil pengukuran terhadap kekasaran permukaan logam hasil pembubutan pada 
material baja ST 60 dalam penelitian ini secara keseluruhan berasal dari populasi yang 
homogen sehingga dapat dilakukan uji statistik anava.  
 
Uji Anava Satu Arah 
One way anava (analisis ragam satu arah) digunakan untuk menguji rata-rata 
atau pengaruh perlakuan dari suatu penelitian yang menggunakan satu faktor, dimana 
satu faktor tersebut memiliki tiga atau lebih kelompok. Disebut satu arah karena peneliti 




dalam penelitiaannya hanya berkepentingan dengan satu faktor saja atau juga dapat 
dikatakan one way anava (analisis ragam satu arah) mengelompokkan data berdasarkan 
satu kriteria saja (Siregar, 2013:269).  
Dalam penelitian ini dilakukan analisis dengan menggunakan anava satu arah 
untuk menguji hipotesis adanya pengaruh debit media pendingin terhadap kekasaran 
baja ST 60.  




dk Ragam Frasio Ftabel 
Antar grup 19.71217778 2 9.856088889 48.24059 3,68 
Galat 3.064666667 15 0.204311111   
Total 22.77684444 17    
Kesimpulan F hitung>F tabel,  Hi diterima 
 
Berdasarkan Tabel 4.4 diketahui bahwa Fhitung = 48.24059 sedangkan Ftabel  = 3,68 
sehingga Fhitung >Ftabel  sehingga kesimpulannya Hi terima. Jadi hasil penelitian 
menunjukkan ada pengaruh debit media pendingin terhadap kekasaran permukaan 
hasil pembubutan baja ST 60.  
 
Pembahasan Hasil Analisis Data 
Berdasarkan Tabel 4.1 diketahui bahwa nilai kekasaran aritmatik (Ra) rata-rata 
hasil pembubutan baja ST 60 untuk debit media pendingin 20 mL/detik, 40 mL/detik 
dan 60 mL/detik berturut-turut adalah 7,1833333333 μm; 5,79 μm dan 4,623333333 μm 
sehingga  Ra20 > Ra 40 > Ra60. Hasil ini menunjukkan adanya pengaruh debit media 
pendingin terhadap kekasaran hasil pembubutan yaitu jika debit media pendingin 
semakin besar maka nilai kekasaran permukaan hasil pembubutan (Ra) akan semakin 
kecil. Hipotesis ini dapat dibuktikan dengan uji anava satu arah.  
Uji normalitas bertujuan untuk mengetahui apakah data yang terdapat pada 
variabel-variabel penelitian berasal dari populasi yang berdistribusi normal atau tidak 
(Siregar, 2012:167). Bila data berdistribusi normal maka dapat digunakan uji statistik 
berjenis parametrik. Berdasarkan Tabel 4.2,  diketahui Lhitung  (Lhitung = 0,103) lebih 
kecil dari Ltabel (Ltabel = 0,2) sehingga Ho diterima yaitu data hasil pengukuran terhadap 




kekasaran permukaan logam hasil pembubutan pada material baja ST 60 dalam 
penelitian ini secara keseluruhan berasal dari populasi yang berdistribusi normal. 
Uji  homogenitas bertujuan untuk mengetahui apakah objek (tiga sampel atau 
lebih) yang diteliti mempunyai varian yang sama (Siregar, 2012:167). Berdasarkan 
Tabel 4.3 diketahui bahwa nilai X2hitung (X
2
hitung = 2,43331242) lebih kecil dari X
2
tabel 
(X2tabel = 11,1 ) sehingga Ho diterima yaitu data hasil pengukuran terhadap kekasaran 
permukaan logam hasil pembubutan pada material baja ST 60 dalam penelitian ini 
secara keseluruhan berasal dari populasi yang homogen. 
Dengan adanya sampel yang secara keseluruhan berasal dari populasi yang 
berdistribusi normal dan homogen maka asumsi untuk dilakukan uji statistik parametrik 
terpenuhi. Adapun uji statistik parametrik yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
uji anava satu arah. Berdasarkan uji anava satu arah diperoleh hasil Fhitung = 48.24059 
sedangkan Ftabel = 3,68 sehingga Fhitung >Ftabel. Jadi hipotesis yang diterima adalah 
adanya pengaruh debit media pendingin terhadap kekasaran permukaan.  
Semakin besar debit media pendingin maka akan semakin besar aliran media 
pendingin yang melumasi proses pemotongan khususnya pada kecepatan potong rendah 
sehingga nilai kekasaran akan semakin kecil. Pengaruh debit media pendingin 
selanjutnya digambarkan dalam grafik pada Gambar 4.1 
 
 
Gambar 4.1 Grafik Pengaruh Variasi Debit Media Pendingin terhadap Kekasaran  















GRAFIK PENGARUH VARIASI DEBIT MEDIA PENDINGIN






























KESIMPULAN DAN SARAN 
Kesimpulan 
Nilai kekasaran Aritmatik rata-rata (Ra)  hasil pembubutan baja ST 60 untuk 
debit media pendingin 20 mL/detik, 40 mL/detik dan 60 mL/detik berturut-turut adalah 
7,1833333333 μm; 5,79 μm dan 4,6233333333 μm sehingga Ra20 > Ra 40 > Ra60. Hasil 
ini menunjukkan adanya pengaruh debit media pendingin terhadap kekasaran hasil 
pembubutan yaitu jika debit media pendingin semakin besar maka nilai kekasaran 
permukaan hasil pembubutan (Ra) akan semakin kecil. Hipotesis ini dibuktikan dengan 
uji anava satu arah. 
Dari hasil uji asumsi klasik dengan menggunakan uji normalitas diperoleh 





(X2hitung = 2,43331242, X
2
tabel = 11,1 )  menunjukkan sampel berasal dari populasi yang 
berdistribusi normal dan homogen sehingga dapat dilakukan uji anava satu arah. Hasil 
analisis uji anava satu arah (anava one way) menunjukkan adanya pengaruh debit media 
pendingin terhadap kekasaran baja ST 60 hasil pembubutan yang ditandai dengan nilai 
Fhitung >Ftabel (Fhitung = 48.24059 sedangkan Ftabel = 3,68). Jadi hipotesis yang diterima 
adalah adanya pengaruh debit media pendingin terhadap kekasaran permukaan. Nilai 
kekasaran terendah adalah 4,6233333 μm yaitu pada pembubutan dengan debit media 
pendingin 60 mL/detik. 
Saran 
Perlu dilakukan penelitian lebih lanjut yaitu pengaruh debit media pendingin 
dan media pendingin terhadap nilai kekasaran dengan menggunakan mesin bubut 
konvensional. Selain itu juga dapat dilakukan penelitian tentang pengaruh debit media 
pendingin dan variasi gerak pemakanan terhadap kekasaran baja dan paduan lain 
dengan menggunakan mesin bubut CNC. 
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